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Verf ahren und Vorrichtung zum BOden von mehrblattrigen Drackprodukten, insbesondere Zeitungen 
and Zeitschrif ten. 



@ Die mehrlagjgen Druckprodukte werden dadurch ge- 
bildet, dass eine Anzahl von zickzackformig gefalte- 
ten Bahnen (la, lb) aufeinander ausgerichtet ubereinan- 
dergelegt werden. Jede Bahn (la, lb) wird durch einzel- 
ne Blotter (7) gebildet, die an den quer zur Bahnlangs- 
richtung verlaufenden Faltstellen (6)miteinander verbun- 
den and. Zum Absttttzen der aufeinanderzulegenden 
Bahnen (la, lb) dient eine Trommel (45), welche an 
ihrem Umfang radial abstehende Stutzstege (47) aufweist. 
Zuerst wird die erste Bahn (la) so auf die StQtzstege (47) 
aufgelegt, dass jede zweite Faltstelle (6) auf einem Stutz- 
steg (47) zur Auflage kommt. Im Eingabeschnitt (49) 
wird die zweite Bahn (lb) aufgelegt. Die beiden aufein- 
anderiiegenden Bahnen (la, lb) werden entlang einer 
schraubenlinienformigen Bahn zu einem Entnahmeab- 
schnitt gefuhrt, in welchem das aus mehreren uberein- 
anderliegenden Bahnen bestehende Gebilde von der 
Trommel abgenommen wird. Dadurch entfallt eine Mani- 
pulation der Einzelblatter. 
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PATENTANSPROCHE 

1. Verf ahren zum Bilden von meiirblattrigen Druckpro- 
dukten, insbesondere Zeitgungen und Zeitschriften, dadurch 
gekennzeichnet, dass mindestens zwei ackzackf firmig gefal- 
tete Bahnen (la, lb, lc), von denen jede durch an dm quer 
zur Bahnlangsrichtung veriaufenden FaltsteUen (6) miteinan- 
der verbundene Blatter (7) gebildet wird, aufeinander aus- 
gerichtet ubereinander gelegt werden, wobei die Bahnen 
(la, lb, lc) in Abstanden an FaltsteUen (6) abgestutzt wer- 
den, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bahnen (la, lb, lc) an jeder zweiten FaJtstelle ab- 
gestUtzt werden. 

3. . Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Bahnen (la, lb, lc) wahrend des Ober- 
einanderlegens entlang einer schraubenlinienformigen Bahn 
gefuhrt werden. # 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadarcn 
gekennzeichnet, dass die ubereinanderliegenden Bahnen (la, 
lb, lc) zickzackformig gestapelt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die ubereinanderliegenden Bahnen (la, 
lb, lc) an alien oder einzelnen FaltsteUen (6) durchgetrennt 

werden. . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, daaurcn 
gekennzeichnet, dass die ubereinanderliegenden Bahnen (la, 
lb, lc) an gewissen FaltsteUen (6), vorzugsweise an jeder 
zweiten Faltstelle, miteinander verbunden, beispielsweise ge- 
heftet, werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurcn 
gekennzeichnet, dass zwischen zwei jeweUs miteinander ver- 
bundenen Slattern (7) ein BeUageprodukt (58) eingesteckt 

wird. u 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nacn 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Stutzeinrichtung (45) 
zum beabstandeten Abstutzen von wenigstens zwei zickzack- 
formig gefalteten, auf einander ausgerichtet ubereinander- 
gelegten Bahnen (la, lb, lc), welche je durch an den quer 
zur Bahnlangsrichtung veriaufenden FaltsteUen (6) miteman- 
der verbundene Blatter (7) gebildet sind, an FaltsteUen (6). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Stutzeinrichtung zum beabstandeten Abstutzen 
der Bahnen an jeder zweiten FaltsteUe ausgemldet ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stutzeinrichtung (45) einzelne in Ab- 
standen angeordnete Stutzelemente (47) aufweist, auf de- 
nen die Bahnen (la, lb, lc) an FaltsteUen (6) aufliegen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stutzeinrichtung eine umlauf end antrieb- 
bare Trommel (45) ist, an deren Umfang die Stutzelemente 
(47) angeordnet sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Trommel (45) wenigstens zwei Eingabe- 
abschnitte (48, 49, 50) fur die einzelnen Bahnen (la, lb, lc) 
und einen Entnahmeabschnitt (51) fur die ubereinanderiie- 
genden Bahnen (la, lb, lc) aufweist, wobei die Eingabe- 
abschnitte (48-50) und der Entnahmeabschnitt (51) in Achs- 
richtung der Trommel (45) gegeneinander versetzt angeord- 
net sind, und die Bahnen (la, lb, lc) schraubenlinienfonnig 
um die Trommel (45) herum gefuhrt sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede Bahn (la* lb, lc) 
eine der Stutzeinrichtung (45) vorgeschaltete Zufuhreinrich- 
tung (52, 53, 54) vorgesehen ist, welche in Forderrichtung 
hintereinander angeordnete steuerbare GTeif er (55) aufweist, 
welche die Bahn (la, lb, lc) erfassen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Stutzeinrichtung (45) eine 



Wegfuhreinrichtnng (59) nachgeschaltet ist, welche in For- 
derrichtung hintereinander angeordnete steuerbare Greifer 
(60) aufweist, welche die ubereinanderiiegenden Bahnen (la, 
lb, lc) erfassen. 
5 15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
gekennzeichnet durch eine der Stutzeinrichtung (45) nach- 
geschaltete Stapeleinrichtung (63) zum zickzackf ormigen 
Stapeln der ubereinanderliegenden Bahnen (la, lb, lc). 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, 

io gekennzeichnet durch eine vorzugsweise fan Bereich der Sta- 
peleinrichtung (63) angeordnete Trennvorrichtung (68) zum 
Trennen der imereinanderliegenden Bahnen (la, lb, lc) an 
aUen oder einzelnen FaltsteUen (6"). 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 16, 
X5 gekennzeichnet durch eine vorzugsweise im Bereich der 

Stutzeinrichtung (45) angeordnete Emrichtung (62) zum Ver- 
binden, insbesondere Heften, der UbereinanderUegenden 
Bahnen (la, lb, lc) an gewissen, vorzugsweise auf den Stutz- 
elementen (47) aufliegenden, FaltsteUen (60, insbesondere 

20 an jeder zweiten FaltsteUe. 

18 Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 17, 
gekennzeichnet durch eine im Bereich der Stutzeinrichtung 
(45) angeordnete Emsteckeinrichtung (52) zum Einlegen von 
Beilageprodukten (58) zwischen jeweUs zwei mitemander 

25 verbundenen Blatter (7). 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Bilden von mehrblattrigen Druckprodukten, insbesondere 
Zeitungen und Zeitschriften sowie eine Vorrichtung zur 
30 Durchfuhrung dieses Verfahrens. 

Zur Bildung von mehrblattrigen Druckprodukten wie 
Zeitungen und Zeitschriften ist es bekannt, einzelne bedruck- 
te Bogen von Stapeln abzuziehen und ubereinander zu legen. 
Um nun die einzelnen Bogen lagerichtig auf einander zu 
35 bringen, ist ein entsprechender maschineller und steuerungs- 
technischer Aufwand erf orderHch- 

Der vorliegenden Erfindung Uegt nun die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren bzw. erne Vorrichtung zu schaffen, 
das bzw. die auf einf ache Weise ein Bilden von mehrblattn- 
40 gen Druckprodukten ermoglicht 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die im 
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 bzw. des Anspru- 
ches 8 aufgef uhrten Merkmale gelost 

Da die einzelnen Blatter jeweils eine zickzackformig ge- 
45 faltete Bahn bildend miteinander verbunden sind, ist die ge- 
genseitige Lage der Blatter einer Bahn immer defmiert Beim 
Bilden von mehrblattrigen Druckprodukten mussen nun 
beim Auf einanderlegen der Blatter die letzteren nicht em- 
zeln gehandhabt werden, sondern sie lassen sich gemeinsam 
50 in ihrer Verbundformation Ubereinanderlegen. 

Vorzugsweise werden die Bahnen wahrend des Uber- 
einanderlegens entlang einer schraubenlinienformigen Bahn 
gefuhrt, wodurch ein kontinuierliches Zusammenbringen 
der Bahnen ermoglicht wird. 
55 Im folgenden wird nun der Erf indungsgegenstand an- 
hand der Zeichnung beispielsweise naher erlautert. Es zei- 
gen schematisch: 

Fig. 1 in Seitenansicht, und 

Fig. 2 im Grundriss eineEinrichtung zum zickzackf 6r- 
60 migen Falten einer bedruckten Papierbahn, 

Fig. 3, 4 eine Stapelvorrichtung fur die in der Einrich- 
tung gemass Fig. 1 gefaltete Papierbahn in verschiedenen 
Arbeitsphasen, . 

Fig. 5 in Draufsicht eine Vorrichtung zum Ubereinander- 
65 legen von mehreren zickzackformig gefalteten Bahnen, 
Fig. 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VT in Fig. 5, 
und 

Fig. 7 einen Schnitt entlang der Linie VII-VII in Fig. 5. 
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Anband der Fig. 1-4 wird nun yorerst die Zickzackfal- 
tung und anschliessende Stapelung einer bedruckten Papier- 
bahn beschriebea. 

In Fig. 1 ist mit V die von der Rotationsdruckmaschine 
herkommende bedruckte Papierbahn bezeichnet Diese Pa- 
pier bahn V lauft nun zwischen zwei schematisch darge- 
stellten Falzwalzen 2, 3 hindurch, die gegenlaufig angetrie- 
ben sind, wie das durch die Pf eile dargestellt ist. Jede Falz- 
walze 2, 3 weist ein Falzmesser 4 und eine Falznut 5 auf . 
Wahrend <f er Drehung der Falzwalzen 2, 3 kommt, wie das 
an sich bekant ist, das Falzmesser 4 der einen Falzwalze 
mit der Falznut der andern Falzwalze in Emgriff, wodurch 
in der Papierbahn 1* ein Fait gebildet wird Die auf diese 
Weise gebildeten Faltstellen sind mit 6 bezeichnet Es ist 
auch moglich, die Falzmesser 4 als Perforiermesser auszu- 
bxMen, so dass an den Faltstellen 6 eine Perforation gebildet 
wird. Im weitem ist es moglich, die Falzmesser 4 so auszu- 
bilden, dass die Papierbahn 1' an den Faltstellen 6 von bei- 
den- Randseiten her gegen die Mitte hm fiber einen Teil ihrer 
Breite durchgetrennt wird. Die einzelnen an den Faltstellen 
6 miteinander verbundenen Blatter sind mit 7 bezeichnet 

Wie die Fig. 1 und 2 zeigen, ist unterhalb der Falzwal- 
zen 2, 3 eine Falteinrichtung 8 zum zickzackf ormigen Fal- 
ten der Papierbahn V angeordnet Diese Falteinrichtung 8 
weist eine erste Faltschnecke 9 mit grossem Durchmesser 
auf, die urn ihre Achse 9a in Richtung des Pf eiles A gedreht 
wird. Dieser ersten Faltschnecke 9 gegenfiberliegend sind 
zwei Faltschnecken 10, 11 mit kleinerm Durchmesser an- 
geordnet, die um ihre Achsen 10a bzw. 11a drehend ange- 
trieben sind, wie das Pfeil B in Fig. 1 zeigt Die beim Durch- 
lauf zwischen den Falzwalzen 2, 3 vorgef altete Papierbahn 
V wird nun beim nachfolgenden Durchlaufen zwischen den 
Faltschnecken 9, 10, 11 zickzackformig gefaltet und auf 
einer Ablegeeinrichtung 12 vortibergehend abgelegt 

Die Ablegeeinrichtung 12 weist zwei Stabpaare 13a, 13b 
und 14a, 14b auf. DieStabe jedes Stabpaares 13a, 13b und 
14a, 14b werden auf noch zu beschreibende Weise zueinan- 
der parallel bewegt und dienen wahrend dieser Bewegung 
vorubergehend als Auflage fur eine Anzahl von gestapelten 
Blattern 7. Die Stabe 13a, 13b, 14a, 14b sind fiber Lager- 
zapfen 15 jeweils an der einen Sehe von Antriebstrommel 
16, 17, 18 bzw. 19 drehbar befestigt Die beiden Antriebs- 
trommeln 16 und 19 werden von einem Antriebsmotor 20 
fiber ein Getriebe 21 im Gegenuhrzeigersinn drehend ange- 
trieben. Die beiden andern Trommeln 17 und 18 sind frei 
drehbar in einer Lagerung 22 gehalten. 

Bei der Drehung der Trommeln 16-19 werden die Stab- 
paare 13a, 13b und 14a, 14b derart mitbewegt, dass sie ab- 
wechselnd wahrend einer gewissen Zeit in die Bewegungs- 
bahn der Papierbahn 1' eingefuhrt werden, so dass sich auf 
den Stabpaaren jeweils ein Teilstapel 23 bilden kann, wie 
das insbesondere aus Fig. 1 hervorgeht Jeder Teilstapel 23 
besteht aus mehreren fibereinanderliegenden Blattern 7. 

Jeder Teilstapel 23 wird im Bereich seiner einen Seite 
von einem Greifer 24 eines Transporteurs 25 erfasst, bevor 
das diesen Teilstapel 23 stfitzende Stabpaar 13a, 13b bzw. 
14a, 14b unter dem Teilstapel 23 wegbewegt wird. Der 
Transporter 25 ist an sich von bekannter Bauart und kann 
beispielsweise wie in der DE-OS 29 22 450 beschrieben aus- 
gebildet sein. Die einzelnen Greifer 24 des Transporteuers 
25 sind in Forderichtung in einem gegenseitigen Abstand 
hintereinander angeordnet und an einem umlauf enden Zug- 
organ befestigt, das in einem Ffihrungskanal 26 geffihrt ist 
Die zickzackformig gef altete, im folgenden nun mit 1 be- 
zeichnete Papierbahn wird nun durch den Transporteur 25 
weggefuhrt, wobei wie bereits erwahnt jeder Greifer 24 meh- 
rere Blatter zusammen erfasst 

Wie die Fig. 3 und 4 zeigen, ffihrt der Transporteur 25, 



der an seinem Ende fiber ein Uralenkrad 27 geffihrt wird, 
die Papierbahn 1 einer Zwischenstapeleinrichtung 28 bzw. 
einer Stapeleinrichtung 29 zu. Die Zwischenstapeleinrich- 
tung 28 weist ein vorzugsweise gabelformig ausgebildetes 

5 Auflageorgan 30 auf, das in einer Fuhrung 31 geffihrt und 
mittels eines Pneumatikzylinders 32 in dieser Fuhrung 31 
bin und her bewegt wird. Auflageorgan 30, Fuhrung 31 und 
Pneumatikzylinder 32 sind mittels einer nur schematisch 
dargestellten Hebe- und Senkeinrichtung 33 auf und ab be- 

10 wegbar. 

Die Stapeleinrichtung 29 weist gleich wie die Zwischen- 
slapeleanrichtung 28 ein vorzugsweise ebenfalls gabelfor- 
mig ausgebildetes Auflageelement 34 auf, das in einer Fuh- 
rung 35 geffihrt und mittels eines Pneumatikzylinders 36 

15 hin-und hergehend angetrieben ist Auflageelement 34, Fuh- 
rung 35 und Pneumatikzylinder 36 sind mittels einer eben- 
falls nur schematisch dargestellten Hebe- und Senkeinrich- 
tung 37 heb- und senkbar. Im weitem sind drehbar gelagerte 
Abstutzrollen 38 sowie Auflagerollen 39 vorhanden, deren 

20 Funktionsweise noch zu beschreiben sein wird. Im weitern 
ist eine Trenneinrichtung 40 vorhanden, die ein nur sche- 
matisch dargestelltes Trennorgan 41, Z.B. eine rotierende 
Trennscheibe, aufweist Dieses Trennorgan 41 wird entlang 
der mit 42 bezeichneten Bewegungsbahn bewegt 

25 In der Fig. 3 ist das Auflageorgan 30 in seiner ausge- 
fahrenen Stellung dargestellt. Die vom Transporteur 25 zu- 
geffihrte und von den Greifem 24 freigegebene Papierbahn 
1 wird nun auf diesem Auflageorgan 30 zu einem Teilsta- 
pel 43 zwischengestapelt Der vorgangig f ertig gebildete Sta- 

30 pel 44, der unten auf den Auflagerollen 39 und seitlich an 
den Abtstutzrollen 38 aufliegt, wird nun wahrenddessen 
in einer rechtwinklig zur Zeichenebene liegenden Richtung 
weggefuhrt, beispielsweise durch Antreiben der Auflagerol- 
len 39 oder mittels einer Stossvorrichtung. Das nach der 

35 Cbergabe des fertigen Stapels 44 an die Auflagerollen 39 
zurfickbewegte Auflageelement 34 ist mittels der Hebe- und 
Senkeinrichtung 37 wieder in die obere Endstellung bewegt 
worden, in der es mittels des Pneumatikzylinders 36 ausge- 
f ahren wird. Das Auflageorgan 30 der Zwischenstapelemrich- 

40 rung 28 wird mittels der Hebe- und Senkeinrichtung 33 ent- 
sprechend der zunehmenden Hohe des TeSstapels 43 abge- 
senkt und ubergibt in seiner untern Endstellung den Teilsta- 
pel 43 dem Auflageelement 34 der Stapeleinrichtung 29. An- 
schliessend wird das Auflageorgan 30 zurfickgezogen und 

45 wieder in die obere Endstellung zuruckbewegt (siehe Fig. 4). 
Das Auflageelement der Stapeleinrichtung 29 wird nun ent- 
sprechend der Zunahme der Hohe des auf ihm aufliegenden 
Stapels 44 abgesenkt Hat das Auflageelement 34 seine un- 
tere Endlage erreicht, so erfolgt die bereits beschriebene 

50 Obergabe des fertigen Stapels 44 an die Auflagerollen 39. 
Hat der auf dem Auflageelement 34 gebildete Stapel 44 
die gewfinschte Hohe erreicht, so wird das Auflageorgan 30 
der Zwischenstapeleinrichtung 28 wieder ausgefahren, wie 
das in Fig. 4 dargestellt ist Auf diesem Auflageorgan 30 

55 wird nun, wie das bereits beschrieben wurde, ein weiterer 
Teilstapel gebildet. Das Trennorgan 41 befindet sich nun 
gegenuber dem Auflageorgan 30 und trennt das oberste Blatt 
des fertigen Stapels 44 vom nachfolgenden Blatt 7, und 
zwar an der Verbindungsstelle 6 dieser beiden Blatter. 

60 Auf die beschriebene Weise werden nun aus der durch den 
Transporteur 25 kontinuierlich zugeftihrten Papierbahn 1 
einzelne Stapel 44 gebildet, welche nun zwischengelagert 
oder emer Weiterverarbeitungseinrichtung zugefuhrt werden. 
Anhand der Fig. 5-7 wird nun die Bildung von mehr- 

65 blattrigen Produkten durch Obereinanderlegen von mehreren 
auf die vorstehend beschriebene Weise zickzackformig ge- 
falteten Papierbahnen erlautert 

Zum Aufeinanderbringen der verschiedenen Bahnen ist 
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eine Trommel 45 vorgesehen, deren Welle 45a drehbar ge- 
lagert und mittels eines Antriebes 46 in Richtung des Pf eiles 
C drehend angetrieben wird. Am Umfang der Trommel 45 
sind radial abstehende, in einem Abstand voneinander Stutz- 
elemente 47 angeordnet Diese stegartigen Stutzelemente 47 
erstrecken sich in Achsrichtung der Trommel 45 praktisch 
liber deren gesamte Breite. 

Die Trommel weist drei in Achsrichtung nebeneinander 
angeordnete Eingabeabschnitte 48, 49 und 50 sowie einen 
Entnahmeabschnitt 51 auf, der gegenuber dem benachbar- 
ten Eingabeabschnitt 50 in Achsrichtung der Trommel 45 
versetzt ist Zu jedem Eingabeabschnitt 48, 49, 50 fuhrt 
ein Transporteur 52, 53 bzw. 54. Jeder Transporteur 52-54 
entspricht aufbaumassig dem in den Fig. 1-4 gezeigten 
Transporteur 25 und weist ebenfalls einzelne in einem Ab- 
stand angeordnete Greifer 55 auf. Jeder Transporteur 52-54 
verbindet die Trommel 45 mit einer Quelle fur eine Bahn, 
wie das anhand der Fig. 6 dargestellt ist In dieser Fig. 6 
wird diese Quelle durch einzelne Stapel 44, 44' gebildet, die 
beispielsweise vorgangig auf die anhand der Fig. 3 und 4 
beschriebene Art erzeugt worden sind. Die in den einzelnen 
Stapehi 44, 44* gestapelten Papierbahnen werden mittels 
eines nur schematisch dargestellten Verkniipfungsapparates 
56 in an sich bekannter Weise zu einer endlosen Bahn zu- 
sammengesetzt 

Es ist jedoch auch denkbar, die von der Druckmaschi- 
ne anfallenden und auf die anhand der Fig. 1 und 2 erlau- 
terte Weise gefalteten Papierbahnen ohne vorherige Bildung 
von einzelnen Stapeln der Trommel 45 zuzufuhren. Die ein- 
zelnen aufeinanderzulegenden Bahnen, welche mit la, lb, 
lc bezeichnet sind, werden nun durch den zugeordneten 
Transporteur 52, 53 bzw. 54 zu den Eingabeabschnitten 48, 
49 bzw. 50 gebracht und so auf die Stutzelemente 47 auf- 
gelegt, dass jede zweite Faltstelle 6 auf einem Stutzelement 
47 aufliegt, wie das die Fig. 6 zeigt Zwischen jeweils zwei 
benachbarten Stutzelementen 47 liegen somit zwei Blatter 7. 
Die Bahnen la, lb, lc werden auf nicht naher dargestellte 
Weise schraubenlinienf orrnig auf der Trommel 45 gefuhrt 
Dadurch wird ein kontinuierliches ttbereinanderiegen der 
Bahnen ennoglicht Sobald <Ee an der Eingabestelle 48 auf 
die Trommel 45 aufgebrachte Bahn la in den Bereich der 
zweiten Eingabebestelle 49 gelangt, wird auf die erste Bahn 
la die zweite Bahn lb aufgelegt, wie das aus Fig. 6 hervor- 
geht Die beiden aufeinanderliegenden Bahnen la und lb 
gelangen nun zur dritten Eingabestelle 50, an der die dritte 
Bahn lc auf die beiden bereits ubereinanderliegenden Bah- 
nen la und lb gelegt wird. Es versteht sich, dass auf diese 
Weise auch mehr oder weniger als drei Bahnen aufeinan- 
dergelegt werden konnen, wobei fur jede Bahn ein entspre- 
chender Eingabeabschnitt vorgesehen werden muss. 

Wie die Fig. 6 zeigt, kann ein nur schematisch dargestell- 
ter Einsteckapparat 57 vorgesehen werden, der zwischen die 
beiden zwischen zwei benachbarten Stutzelementen 47 lie- 
genden Blatter 7 eine Beilage 58 einschiebt Selbstverstand- 
lich konnen auch mehrere Einsteckapparate 57 vorgesehen 
werden. Die Lage des bzw. der Einsteckapparate 57 hangt 
davon ab, an welcher Stelle des f ertigen Druckproduktes 
diese Beilage 58 eingelegt werden soil. 

Die auf die vorstehend beschriebene Weise ubereinander 
gelegten Bahnen la, lb und lc gelangen nun zum Entnah- 
meabschnitt 51 der Trommel, wo diese ubereinanderliegen- 
den Bahnen von einem Transporteur 59 ubernornmen wer- 
den. Dieser Transporteur 59 entspricht im Aufbau dem in 
den Fig. 1 bis 4 gezeigten Transporteur 25. Wie die Fig. 7 
zeigt, erf assen die Greifer 60 die ubereinanderliegenden, mit 
61 bezeichneten Bahnen im Bereich der auf den Stutzelemen- 
ten 47 aufliegenden Faltstellen 6 und heben die Bahnen 
von der Trommel 45 ab. Bevor die ubereinanderliegenden 



Bahnen la, lb, lc von den Greifern 60 erf asst werden, kann 
an den auf den Stutzelementen 47 liegenden Faltstellen 6 
eine Verbindung zwischen den Bahnen, z.B. ein Heften, er- 
f oigen. Mit 62 ist schematisch ein Heftapparat dargestellt, 

5 der an der mit 6* bezeichneten Faltstelle die ubereinander- 
liegenden Bahnen miteinander verbindet Eine solche Ver- 
bindung kann jedoch auch entf alien. 

Das aus den drei ubereinandedliegenden Bahnen be- 
stehende Gebilde 61 wird nun vom Transporteur 59 zu einer 

io Stapeibildevorrichtung 63 gebracht Diese Stapelbaldevor- 
richtung ist im wesentlichen gleich ausgebildet wie die in den 
Fig. 3 und 4 ausgebildete Stapelvorrichtung. Eine detafllier- 
te Beschreibung dieser Stapeibildevorrichtung 63 kann sich 
demnach erubrigen. Es sind ebenfalls zwei Auflageelemente 

is 64 und 65 vorhanden, die ein- und ausfahrbar sind. Wah- 
rend dem Wegfuhren eines f ertig gebildeten, auf dem Aufla- 
geelement 65 aufliegenden Stapels 66 wird das ankommende 
Gebilde vorubergehend auf dem andern Auflageelement 64 
gestapelt Vom Auflageelement 65 wird der f ertig gebildete 

20 Stapel 66 einem Wegf orderer 67, z.B. einem Bandf orderer 
oder einer Rollenbahn, Obergeben. Dieser Wegf orderer 67 
fuhrt die mit 66* bezeichneten Stapel in einer rechtwinklig 
zur Zeichenebene der Fig. 7 verlauf enden Richtung weg, 
wie das die Fig. 5 zeigt. 

23 Zum Trennen des ankommenden kontinuierlichen Ge- 
bildes 61 ist eine Trennvorrichtung 68 mit einem Trennor- 
gan 69, z.B. einer rotierenden Trennscheibe, vorgesehen, 
welche der in den Fig. 3 und 4 gezeigten Trenneinrichtung 
40 entspricht Mittels des Trennorganes 69 werden an ge- 

30 wissen mit 6" bezeichneten Faltstellen, an denen vorgangig 
keine Heftung erfolgte, die ubereinanderliegenden Bahnen 
durchgetrennt 

Wie die Fig. 5 zeigt, laufen die fertigen Stapel 66* durch 
einen Schneidapparat 70, der von bekannter Bauart ist, 

35 und der die Stapel an den drei Seiten, an denen die Bahnen 
nicht miteinander verbunden shut, beschneidet Dadurch 
werden die einzelnen mehrblattrigen, f ertig zusammenge- 
stellten Druckprodukte eines Stapels 66' auch noch an der 
ihrem Riicken gegenuberliegenden Seite voneinander ge- 

40 trennt Die den Schneidapparat 70 verlassenden Stapel 66" 
werden somit durch einzelne, voneinander getrennte Druck- 
produkte gebildet 

Es ware u. Umstanden jedoch auch denkbar, die einzel- 
nen zusammenhangenden, das Gebilde 61 bildenden ferti- 

4 5 gen Druckprodukte vor dem Stapeln einzeln voneinander zu 
trennen. 

Unter Ausnutzung des vorstehend erlauterten Prinzips 
sind ohne weiteres Varianten des beschriebenen Ausf uhrungs- 
beispieles moglich. So konnen die einzelnen auf einander zu 
so legenden Bahnen la, lb, lc nicht nur wie gezeigt einlagig, 
sondern auch mehrlagig sein. 

Die Stutzeinrichtung zum Abstutzen der Bahnen kann 
auch anders als wie gezeigt ausgebildet werden. Anstatt die 
Stutzelemente 47 am Umfang einer Trommel 45 anzuordnen, 
55 d.h. auf bzw. in einer gekrummten Flache, ist es auch mog- 
lich, die Stutzelemente 47 auf bzw. in einer ebenen Flache, 
z.B. in der Art von Sprossen einer Leiter, anzuordnen. 

Im weitern ist es denkbar, bei Verwendung einer Trom- 
mel 45 nur eine einzige Eingabestelle vorzusehen, die zur 
60 Aufgabe aller Bahnen auf die Trommel dient Bei einer sol- 
chen Losung ist jedoch ein kontinuierliches Auf einanderle- 
gen der Bahnen nicht mehr moglich. Falls die einzelnen 
Bahnen vor dem Aufbringen auf die Trommel aneinander 
gehangt werden, und jede Teilbahn eine der Umfangslange 
65 der Trommel entsprechende Lange hat, kann die aus die- 
sen Teilbahnen zusammengesetzte Bahn in Umf angsrichtung 
der Trommel mehrlagig auf diese Trommel aufgewickelt wer- 
den. 
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